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(57) Пристрій для правки шліфувального круга з
переривчастою робочою поверхнею на електро-
провідній зв'язці, що містить правлячий інстру-
мент, установлений із можливістю періодичного
впливу на поверхню круга і підключений до дже-
рела електричного струму через ланцюг синхроні-
зації, зв'язаного із шліфувальним кругом, відріз-
няється тим, що правлячий інструмент виконаний
у виді катода для електрохімічної правки круга,
його робоча поверхня розділена на ділянки, дов-
жина яких дорівнює або кратна кроку западин на
робочій поверхні круга, кожна із ділянок містить
електропровідну частину електрично зв'язану з
джерелом електричного струму, і частину елект-
рично ізольовану від джерела електричного стру-
му, електрично зв'язані з джерелом електричного
струму частини поверхні катода з'єднані парале-
льно або в паралельні групи, а їхні подовжні роз-
міри і розташування на ділянках виконано так, що
кількість поперечних перетинів, рівновіддалених
від початку ділянок і, що перетинають їх електрич-
но зв'язані з джерелом електричного струму час-
тини, пропорційно глибині западини у відповідному
перетині поверхні круга.
Винахід відноситься до шліфування і може бу-
ти використаний для керування процесом правки
шліфувальних кругів на електропровідній зв'язці,
що мають переривчасту робочу поверхню.
Відомі пристрої для правки шліфувальних кру-
гів на електропровідній зв'язці, що забезпечують
правку кругів, одночасно з процесом шліфування,
шляхом руйнації зв'язки круга електрофізичними
або електрохімічними методами [1, с. 93-98]. Од-
нак, ці пристрої не забезпечують можливості прав-
ки кругів із переривчастою робочою поверхнею.
Найближчим до винаходу технічним рішенням
є пристрій для правки шліфувального круга, опи-
саний у [2]. Цей пристрій містить правлячий ін-
струмент, що має можливість періодичного впливу
на поверхню круга. Правлячий інструмент зв'яза-
ний із ланцюгом синхронізації, що містить датчик
числа обертів круга, і впливає на робочу поверхню
круга з частотою, обумовленою розміщенням ви-
ступів і западин переривчастої поверхні круга. Та-
кий пристрій забезпечує можливість правки кругів
із переривчастою поверхнею одночасно з проце-
сом шліфування.
Недоліком цього пристрою є обмежена мож-
ливість регулювання параметрів подовжнього
профілю шліфувального круга.
За допомогою такого пристрою утруднені фо-
рмування і підтримка западин переривчастої по-
верхні, що мають форму поперечних до робочої
поверхні канавок, особливо непрямолінійних. Для
рішення цієї задачі пристрій повинен бути поста-
чений складною кінематичною схемою поперечно-
го переміщення інструменту.
Знос правлячого інструменту і необхідність йо-
го постійної правки ускладнюють формування за-
падин із складним бічним профілем.
Пристрій не забезпечує можливості зміни фо-
рми і розташування западин на поверхні круга.
Задача винаходу - розширення можливостей
направленого формоутворення параметрів по-
довжнього профілю шліфувального круга.
Технічний результат досягається тим, що ро-
боча поверхня правлячого інструменту, виконува-
ного у виді катода, пристрою для електрохімічної
правки, розділена на ділянки, довжина яких дорів-
нює або кратна кроку западин на робочій поверхні
круга, кожний із ділянок містить електропровідну
частину, електрично зв'язану з джерелом електри-
чного струму і частину електрично ізольовану від
джерела електричного струму. Електрично зв'язані
з джерелом електричного струму частини ділянок
з'єднані паралельно або в паралельні групи, а їхні















конані так, що кількість поперечних перетинів, рів-
новіддалених від початку ділянок, і, що перетина-
ють ці частини ділянок,  пропорційно глибині запа-
дини у відповідному перетині поверхні круга.
Серед ознак, що відрізняють винахід від про-
тотипу, виконання правлячого інструменту у виді
катода пристрою для електрохімічної правки є ві-
домим з іншої сук упності ознак, однак у запропо-
нованій сукупності ознак ця відома ознака набуває
нових властивостей - можливість правки кругів із
переривчастою робочою поверхнею.
Ознаки, що визначають поділ катода на ділян-
ки,  довжину цих ділянок,  їхній поділ на частини
електрично зв'язані з джерелом електричного
струму й ізольовані від нього, паралельне з'єднан-
ня електрично зв'язаних із джерелом електричного
струму частин, їхні розміри і розташування на ді-
лянках, представляються раніше невідомими.
Наявність у запропонованому рішенні істотних
ознак, відмінних від прототипу, і наявність серед
цих ознак раніше невідомих і таких, що володіють
у запропонованій сукупності новими властивостя-
ми, дозволяє зробити висновок про відповідність
винаходу критеріям "новизна" та "винахідницький
рівень".
На фіг. 1 показана схема пристрою, на фіг. 2 -
робоча поверхня правлячого катода, на фіг. 3 -
схема формування переривчастої робочої поверх-
ні круга, на фіг. 4 - схема керування формою біч-
ного профілю западини круга.
Еквідистантно щодо робочої поверхні шліфу-
вального круга 1, електропровідної зв'язки устано-
влено правлячий катод 2, робоча поверхня 3 якого
розділена на ділянки 4. 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 рівної
довжини. Довжина кожного з ділянок дорівнює кро-
ку 12 западин на переривчастій поверхні круга 1.
Кожна із ділянок робочої поверхні містить елект-
ропровідну частину. Електропровідні частини 13,
14, 15, 16, 17, 18, 19, 20 відповідно ділянок 4, 5, 6,
7, 8, 9, 10 і 11 робочій поверхні електрично зв'язані
з блоком комутації 21 і можуть з'єднуватися пара-
лельно або в паралельні групи. Електропровідні
частини ділянок катода розділені не електропрові-
дними частинами 22. Блок комутації 21 підключе-
ний до виходу ланцюга синхронізації, що включає
датчик 23 кутової швидкості обертання круга, ге-
нератор 24 синхронних імпульсів і елемент І 25. До
другого входу елемента І підключене джерело
електричного струму 26. Електропровідні частини
13, 14, 15, 16, 17, 18, 19 і 20 ділянок робочої пове-
рхні круга можуть розташовуватися перпендикуля-
рно або похило щодо напрямку швидкості обер-
тання круга, можуть мати прямолінійну або криво-
лінійну форму,  можуть відрізнятися між собою по
подовжньому розміру і розташуванню на ділянці. У
розглянутому прикладі вони мають форму ламаної
лінії - "шеврона".
При роботі пристрою датчик 23 кутової швид-
кості круга 1 виробляє сигнал про швидкість обер-
тання круга, відповідно до котрого генератор 24
синхронних імпульсів формує імпульси з періодом ,
обумовлений кроком 12 западин на переривчастій
робочій поверхні круга. Ці імпульси підключають
джерело електричного струму до електропровід-
них частин робочої поверхні круга, обраним за
допомогою блоку комутації 21.
При подачі електроліту в зазор між кругом 1 і
правлячим катодом 2 у момент подачі імпульсів на
електропровідні частини робочої поверхні, підклю-
чені до джерела електричного струму, робиться
електрохімічна правка поверхні круга. Тому що
пристрій забезпечує подачу імпульсів синхронно з
поворотом круга на кут, обумовлений кроком за-
падин на поверхні круга, а ділянки робочої повер-
хні круга мають довжину, також обумовлену кро-
ком цих западин, ділянка поверхні круга, на якому
формується западина. послідовно проходить че-
рез електропровідні частини ділянок і їхній сумар-
ний вплив визначає розміри і форму западин на
робочій поверхні (див. фіг. 3).
Керування формою бічного профілю западин
круга здійснюється як виконанням довжини елект-
ропровідних частин робочої поверхні, так і їхньою
комутацією.
На фіг. 4 ділянки 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 робочої
поверхні круга умовно розділені і розміщені один
над іншим. Електропровідні частини 13, 14, 15, 16,
17, 18, 19, 20 цих ділянок розрізняються між собою
по довжині і розташуванню на ділянці. При підклю-
ченні всіх електропровідних частин до блоку кому-
тації, у ході правки формується западина перемін-
ної глибини (крива "а" на кресленні). Інтенсивність
правки в кожному перерізі западини визначається
числом електропровідних частин робочої поверхні,
що лежать на такому ж відстані від початку
ділянки.
Так переріз А-А перетинає чотири електропро-
відні ділянки, а переріз Б-Б - вісім. Відповідно інте-
нсивність правки і глибина западин круга в перерізі
Б-Б у два рази більше, ніж у перерізі А-А. Добором
довжини і розташування електропровідних частин
робочої поверхні катода може бути отримана
будь-яка задана форма бічного профілю западин.
У процесі правки форма бічного профілю западин
може бути змінена шляхом зміни комутації елект-
ропровідних частин. Наприклад, форма западин
по кривій "в" отримана при відключенні від джере-
ла електричного струму частин 14, 16, 18, 20, а по
кривій "с" - при відключенні електропровідних час-
тин 13, 15, 17, 19.
Розташування западин круга щодо напрямку
швидкості його обертання, визначається попере-
чною формою електропровідних ділянок катода. У
розглянутому прикладі, робоча поверхня круга
буде шевронною. Можливий конструктивний варі-
ант запропонованого пристрою, у якому електро-
провідні ділянки катода будуть відрізнятися між
собою по поперечній формі. За допомогою таких
пристроїв можна змінювати поперечну форму за-
падин круга шляхом зміни комутації електропрові-
дних частин катода. Наприклад, якщо деякі елект-
ропровідні частини катода прямолінійні з нахилом
управо, а інші - прямолінійні з нахилом уліво, на
поверхні круга можна формувати нахилені вправо
або нахилені вліво або хрестоподібні западини,
змінюючи комутацію електропровідних частин
катода.
Застосування запропонованого пристрою до-
зволить значно розширити можливості керу-
вання подовжнім профілем шліфувальних кругів
на електропровідній зв'язці, дозволяючи формува-
ти на робочій поверхні таких кругів виступи і запа-
дини з будь-яким заданим кроком, будь-якої фор-
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ми в поперечному напрямку і будь-якій заданій
формі бічного профілю без ускладнення конструк-
ції пристрою. Перевагою запропонованого при-
строю є також можливість корекції форми западин
і їхнього бічного профілю в процесі правки шляхом
зміни комутації електропровідних ділянок робочої
поверхні катода.
Джерела інформації
1. Семко М.Ф. та ін. Алмазне шліфування син-
тетичних надтвердих матеріалів. – Харків: Вища
шк., 1980.
2. А.с. № 626943 (СРСР). Пристрій для правки
шліфувального круга / Б.М. Нікулін, В.М. Рогачов. -










ДП "Український інститут промислової власності" (Укрпатент)
Україна, 01133, Київ-133, бульв. Лесі Українки, 26
(044) 295-81-42, 295-61-97
__________________________________________________________
Підписано до друку ________ 2001 р.    Формат 60х84 1/8.
Обсяг ______ обл.-вид. арк.   Тираж 50 прим.    Зам._______
____________________________________________________________
УкрІНТЕІ, 03680, Київ-39 МСП, вул . Горького, 180.
(044) 268-25-22
___________________________________________________________
